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^ nVorrichtung zum Auffbareiten von plastischan FOrmmBsaena 

Dutch dfa Anordnung elner Z&hnradpumpe am Austraga* 
anda eines Planetwalzenextruders wfrd errelcht. daB eine 
Qbtichenwaise am Enda des Planetwalzenextruders angeord- 
neta Austragsschnecko auf der einen Sette nicht mehr benO- 
tigt wird, auf der anderen Selte besondera Vorteiie damit 
erzielt warden. Insbesondere Ist heiyorzuheben. daB ein 
groBer. sehr gfelchmfiSlger Werkzeugdnick erzlelt wM, ohne 
das thermtsch empfindflcha Matericdian durch Schening allzu- 
sehr wiedar aufgeheizt werden und daB die Venveltzelt des 
Materials im Planetwabantea durch die separat einstellbare 
Qaschwindlgkait der 2&hniBi4Njmpegesteuert werden karm. 
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SCHUTZANSPRUCH 
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TT^.^4^u4-«nnrr •ynm Anfbereiten und Extrudieren von 



therinoplastxschen Kunststorrmassenf j.n^u^s»KJiiy^^^^ 



von PVC f mxt exnem axe i\.unstsTiUii.iuci&£>« jl/ 0.0^3 



2iexencien jrxaneveiiwax^eiic-«.uj-wiw.^* # 



aadurch gekennzeichnet. 
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daB am Austragsende des Planetenwalzenextruders 



elne die plastif izierte Kunatstoff masse fordernde. 



separat antreibbare Zahnradpuinpe angeordnet ist. 
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Vorrichtung zum Auf bereiten von 
plastischen Pormmassen 

10 . 


Planetenwalzenextruder sind seit langem bekannt und werden 
vorzugsweise zum Aufbereiten und Plastif izieren von thenno- 

15plastischen Kunststoffiaassen eingesetzt. tlber eine Stopfeinr- 
richtung gel^gt die zu verarbeitende Formmasse in ein Fiill- 
schneckenteil/ deren FUllschnecke es in den Planetenwalzen- 
teil fSrdert. Der Planetenwalzenteil besteht aus einem innen- 
verzahnten Zylinder, in dem um eine koaxiale Hauptspindel her^ 

20 urn inehrere schragverzahnte Planetenspindeln angeordnet sind, 
die mit entsprechendLen Verzahnungen der Hauptspindel und der 
Zylinderinnenwand kainmen* Die Hauptspindel ist iait der ange- 
triebenen PiSllschnecke drehfest verbunden, so daB sich die 
Planetenspindeln zwangsiauf ig abwaizen und planetenartig um- 

25laufon. 

Im Planetenwalzenteil wird die Formmasse von den umlauf enden 
Planetenspindeln erfaBt, zu diinnen Schichten ausgewalzt und 
aufgrund der Schragverzahnung nahezu drucklos transportiert, 

30 Um die vom Planetenwalzenextruder plastif izierte Formmasse 
durch ein Werkzeug extrudieren zu k5nnen, wird die Formmasse 
nach dem Austritt aus'dera Planetenwalzenextruder in einen 
raeistens quer zu dem Planetenwalzenextruder angeordneten Aus- 
tragsschneckenextruder eingespeist. Dieser Austragsschnecken- 

^ extruder diont zum Druckaufbau in der Kunsts toff masse. 
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1 Bei der Verarbeitung von thermisch empf indlichen Kunststoff- 
massen, wie z.B, PVC, bedeutet die Verarbeitung auf dem Aus- 
tragsschneckenextruder eine zus^tzliche thermische Belastung 
die besondere ProzeBmaBnahmen erfordert,. damit die Kunststof I 
5 masse thermisch nicht geschSdigt wird, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunder eine Vorfichtung 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs derart auszubilden, dafl 
die mit einem Plane tnewalzenextruder plastif izierte Kunst- 
10 stoffmassen einen Druckaufbau zum Zweck des Extrudierens 
ohne wesentliche thermische Belastung ecfahren kSnnen. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemSB durch die im Kennzeichen 
des Anspruchs genannten Merkmale gelost* 

Die am Austragsende des Planetenwalzenextruders angeordnete 
Zahnradptimpe wirkt als Schmelzepumpe und ersetzt den bisher 
ablichen Austragsschneckenextruder. Die Zahnradpumpe bewirkt 
einen Druckaufbau in der jplastif izierten Kunststof f masse, so 
20 daB diese durch angeschlossene Diisen Oder Siebeinrichtungen 
gepreBt werden kann. 

Der Einsatz einer Zahnradpumpe ansteXle eines Austragsschnek- 
kenextruders hat den wesentlichen Vorteilr daB der mecha- 
25 nische Aufbau der gesamten yorrichtung verrringert wird. 

Ein weiterer Vorteil der Anordnung der Zahnradpuiope liegt 
darin, daB die Verweilzeit der Kunststof fxnasse im Planeten- 
walzenteil d^s Planetenwalzenextruders durch die separat 
30 einstellbare Geschwindigkeit der Zahnradpumpe gesteuert wer- 
den kann. Dadurch wird der bisher notwendige Wech36l des An- 
laufringes fiir die Planetenspindeln \ib£!rf lUssig. Durch die 
Konfiguration des Anlaufringes wurde bisher die Verweilzeit 
der Kunststof f masse im Planetenwalzentoil beeinfluBt. 
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1 Als welterer wesentlicher Vorteil der Erf inching wird angese- 
hen, daB die Zahnradpumpe eine absolut pulsationsfreie F5r- 
derung der Kunstst.of fmasse iind damit ein maBgenaues Strang-* 
pressen gemSB dem angeschlossenen DUsenprofil ergibt. 

5 

Anhand der Zeichming wird nachstehend ein Ausftthrungsbeispiel 
der Erfindung naher erlSutert^ 

Der Planetenwalzenextruder 3 der gezeigten Vorrichtxing be- 
lOsteht aus einem Fullschneckenteil 4 und einem Plane tenwalz en- 
teil 5» Uber eine im Zylinder 6 des Ftillschneckenteiles 4 be- 
findliche Einf UllOf f nung 7 wird die zu plastif izierende Form- 
masse mittels ein€*r in einem Trichter 8 ang'eordneten Stopf- 
einrichtiung 9 aufgegeben und von der in der Zylinderbohrung 
1511 cles Ftillschneckenteiles 4 sich drehenden^ coigetriebenen • 
FUllschnecke. 12 erfaBt. Die FGlischnecke 12 ist drehfest mit 
einer Hauptspindel 13 des Planetenwalzenteiles 5 verbunden. 
Die Hauptspindel 13 weist eine schrSge AuBenverzahnung auf , 
in die iaber den Umfang der Hauptspindel 13 verteilte Flane- 
20 ^enspindeln 14 kroisen. Die Planetenspindeln 14 kSinmen an- 
dererseits in einc^r Innenverzahnung des Zylinders 15 des Pla- 
netenwalzenteiles 5. 

Am ausstoBseitigeji Ende des Plane tenwalzenextruders 3 ist ein 
25Anraufring 16 koa<:ial zur Hauptspindel 13 angeordnet. Gegen 
diesen Anlaufring 16 stutzen sich die Planetenspindeln 14 ab. 
Der Anlaufring 16 deckt die Austrittsoffnung des Planetenwal- 
zenextruders 3 zum Teil ab, Weiter ist am ausstofiseitigen 
Ende des Planetenwalzenextruders 3 eine Zahnradpunqpe 17 ange- 
50 f lanscht, deren Siugseite mit der AustragsSff nung des Pla- 
netenwalzenextruders 3 fiber einen Anlaufkanatl 18 in Verbindunj 
steht. Auf der Druckseite 19 der Zahnradpumpe T7 ist ein be- 
liebiges Diisenwericzeug anf lanschbar • 


Der Planetenwalzenextruder 3 wird mittels eines an der Full- 
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schnecke angreifenden Antriebes 21 angctrieben. Das in das 
FUllschneckenteil 4 eingestoj-fte Material wird von der Fflll- 
schnecXe 12 erfaBt und in das Planetenwalzenteil 5 gefSrdert, 
In dem Planetenwalzenteil' 5 wird die Kunststof fmasse in kur- 
5 zen Abstanden Immer wieder gewalzt und umgeschichtet. Dabei 
entsteht innere Scherwarme, fliezum Aufschmelzen der Form- 
masse beitrSgt. Die mit einei bestimmljen Drehgeschwindigkeib 
eingestellte, einen hier nicht daargestellten separaten An- 
trieb aufweisende Zahnradpxunpe 17 hat ein konstantes PSrder- 
'•O volvuaen, so daB sich fiir die zu plastif izierende Kunststof f- 
masse eine bestimmte, konstante Verweilzeit Ijn Planetenwal- 
zenteil 5 ergibt. Die plastif izierte Kunststof fmasse wird 
nach der bestimnten Verweilzeit von der Zahnradpumpe 17.er- 
f aBt und pulsationsfrei gegen den Werkzeugwider stand aus dem 
'J 5 DQsenwerkzeug ausgepreBt. 
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